N r 433 916 



PATENTS CHRIFT 



Nr. 433916 




SCHWEIZERISCHE EBDGENOSSENSCHAIT 

EIDQEN6SSISCHES AMT Ft)R GEISTIGES EIGENTUM 



Klassierung: 
Int. CL: 

Gesuchsnummer: 
Anmeldungsdatum: 

Patent erteilt: 

Patentscnrift verof f entlicht: 



49 c, 27/01 
B 23 q 

B23d 
5495/66 

15. April 1966,18Uhr 

13. April 1967 

14. Oktober 1567 



HAUPTPATENT 

Merz AG, Dulliken 
Feste Reibahle mit Hartmetallschneiden 
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Gegenstand der Erfindung ist eine feste Reibahle mit 
Hartmetallschneiden, d. h. eine nicht verstellbare Reib- 
ahle. 

Bei bekannten festen Reibahlen mit Hartmetall- 
schneiden sind Hartmetalrplattchen in Nuten am einen 
Ende des Werkzeugschaftes eingelotet. Durch die einge- 
frasten Nuten ergibt sich eine gewisse Schwachnng des 
Schneidkorpers und dadurch eine Herabsetzung seiner 
Stabilitat. Dies hat beim Bearbeiten einer Bohrung mit 
der Reibahle einen qualitatsvermindernden Einfluss auf 
die Bohrung. 

Die der Erfindung zu Grunde Hegende Aufgabe be- 
steht darin, die Schaffung einer festen Reibahle mit 
Hartmetallschneiden zu ennoglichen, bei welcher der 
genannte Nachteil vermieden und ein einfaches und ex- 
aktes Schleifen oder Nachbearbeiten der Schneiden 
moglich ist. 

Dieses Ziel ist bei der Reibahle gemass der Erfin- 
dung dadurch erreicht, dass der Werkzeugkopf zur 
Ganze aus Hartmetall bestebt und mit einer durchge- 
henden axialen Bohrungen versehen ist und dass der an 
jedem Ende eine Zentrierbohrung aufweisende Werk- 
zeugschaft in diese axiale Bohrung mittels eines Zen- 
trierfortsatzes eingreift. 

Weitere Einzelheiten ergeben sich aus der nachfol- 
genden Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispieles und 
aus der zugehorigen Zeichnung, die rein beispielsweise 
eine mogliche Ausfuhrungsform des Erfindungsgegen- 
standes veranschaulicht. 

Fig. 1 zeigt eine Reibahle gemass der Erfindung teils 
in Seitenansicht und teilweise im axialen Langsschnitt; 

Fig. 2 ist eine Stirnansicht der Reibahle. 

Der Werkzeugschaft 1 der dargestellten Reibahle 
weist einen konischen Teil 2 und einen zylindrischen 
Teil 3 auf. Der konische Schaftteil 2 endet in einer ver- 
jiingten, abgeflachten Endpartie 4 mit einer axialen 
Zentrierbohrung 5 mit konischer Ansenkung. Der zylin- 
drische Schaftteil 3 endet in einem zapfenformigen Zen- 
trierfortsatz 6, der iiber eine Schulter 7 und eine zylin- 



drische Zwischenpartie 8 an den zylindrischen Schaftteil 
3 anschliesst. 

Der zapfenformige Zentrierfortsatz 6 hat an seiner 
Endflache eine axiale Zentrierbohrung 9 mit konischer 

s Ansenkung. Auf dem Fortsatz 0 6 des zylindrischen 
Schaf tteiles 3 ist ein zur Ganze aus Hartmetall bestehen- 
der Werkzeugkopf 10 befestigt, der mit einer durchge- 
henden axialen Bohrung 11 versehen ist, in welche der 
Fortsatz 6 eingreift. Die Lange des zapfenformigen 

io Forsatzes 6 ist kleiner als die Lange des Werkzeug- 
kopfes 10. Beim dargestellten Beispiel sind der zapfenfor- 
mige Fortsatz 6 und die axiale durchgehende Bohrung 
11 des Werkzeugkopf es 10 zylindrisch ausgebildet, aber 
es ist auch eine konische Form moglich. Der Querschnitt 

is des zapfenformigen Fortsatzes 6 ist dem Querschnitt der 
Bohrung 11 des Werkzeugkopf es 10 angepasst. 

Zweckmassigerweise ist der Hartmetall-Werkzeug- 
kopf 10 auf dem zapfenformigen Fortsatz 6 losbar befe- 
stigt, beispielsweise durch Hartlotung, Einpressen oder 

20 durch Aufschrumpfen. Mit Vorteil kann der Werkzeug- 
kopf 10 auch mittels eines Zweikomponenten-Klebers 
auf dem zapfenformigen Fortsatz 6 festgeklebt sein. 
Diese Verbindungsart ist billig und gewahrleistet eine 
gute Haftverbindung der beiden Teile aneinander, da 

25 eine verhaltnismassig grosse Klebflache vorhanden ist. 

Die Zentrierbohrungen 5 und 9 an den beiden 
Enden des Reibahlenschaftes 1 sind jederzeit zuganglich 
und ennoglichen ein einwandfrei zentrisches Einspan- 
nen der Reibahle zwischen Spitzen zum Schleifen oder 

so zum Nachbearbeiten des Hartmetall-Werkzeugkopfes 
10. Da der Werkzeugkopf 10 den zapfenformigen Fort- 
satz 6 des zylindrischen Schaftteiles 3 iiberragt, so kann 
die Stirnflache 12 des Werkzeugkopf es 10 nach Abniit- 
zung der vorderen Ecken 13 der Schneiden 14 nachge- 

35 schliffen werden, ohne dass der Zapfenformige Fortsatz 
6 mit angeschliffen werden muss. Ist der Hartmetall- 
Werkzeugkopf zu stark abgeniitzt, so kann er gegebe- 
nenfalls vom Reibahlen-schaft 1 abgenommen und, durch 
einen neuen ersetzt werden. 

40 Die beschriebene erfindungsgemasse Reibahle hat 
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gegenuber bekannten Ausfuhrungen fester Reibahlen 
mehrere Vorteile, wie gute Zentrizitat der Reibahle und 
demzufolge auch der damit bearbeiteten BohrungfTa- 
chen, vereinf achte Herstellung der Reibahle durch Auf- 
kleben oder Anloten des Hartmetall-Werkzeugkopfes 
auf den Reibahlenschaft, leichte Auswechselbarkeit des 
Werkzeugkopfes, hohere Lebensdauer des Werkzeuges 
wegea der einfachen und exakten Nachschleifmoglich- 
keit, woraus sich eine grossere Standzeit mit demselben 
Harmetall-Werkzeugkopf ergibt. 

PATENTANSPRUCH 
Feste Reibahle mit Hartmetallschneiden, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Werkzeugkopf (10) zur Ganze 
aus Hartmetall besteht und mit einer durchgehenden 
axialen Bohrung (11) versehen ist und dass der an 
jedem Ende eine Zentrierbohrung (5,9) aufweisende 
Werkzeugschaft (1) in diese axiale Bohrung (11) mit- 
tels eines Zentrierfortsatzes (6) eingreift 

UNTERANSPRtrCHE 
1. Reibahle nach Patentanspruch, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Zentrferfortsatz (6) des Werkzeug- 
schaftes (1) ein Zapfen ist, dessen Form mit jener der 



axialen Bohrung (11) des Werkzeugkopfes (10) iiber- 
einstimmt. 

2. Reibahle nach Unteranspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Zentrierfortsatz (6) des Werkzeug- 

5 schaftes (1) und die axiale Bohrung (11) des Werk- 
zeugkopfes (10) eine zylindrische oder konische Form 
aufweisen. 

3. Reibahle nach Patentanspruch oder einem der 
Unteranspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass 

io die axiale Lange des Werkzeugkopfes (10) jene des Zen- 
trierfortsatzes (6) des Werkzeugschaftes (1) iibersteigt. 

4. Reibahle nach Patentanspruch oder einem der 
Unteranspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Werkzeugkopf (10) auf dem Zentrierfortsatz (6) des 

is Werkzeugschaftes (1) losbar befestigt ist. 

5. Reibahle nach Patentanspruch oder einem der 
Unteranspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Werkzeugkopf (10) mittels eines Zweikomponenten- 
Klebers oder durch Hartlotung auf dem Zentrierfortsatz 

20 (6) des Werkzeugschaftes (1) befestigt ist. 
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